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Малая шероховатость поверхности детали, а также, ее упрочнение, может быть 
получено с помощью алмазного выглаживания, которое является одним из методов 
поверхностного пластического деформирования.

В итоге процесса пластического деформирования при обработке поверхности 
формируется новый микрорельеф этой поверхности, в то время, как ее шероховатость 
уменьшается. По окончанию обработки детали ее размеры уменьшаются, величина 
уменьшения которых соответствует величине остаточных деформаций. Шероховатость, 
которую приобретает деталь после обработки, зависит от шероховатости и твердости 
исходной поверхности детали, а также колебаний силы выглаживания. Колебания 
возникают из-за биения детали [1].

Исходная структура материала детали сказывается на эффективности процесса 
алмазного выглаживания. Именно феррит претерпевает большие деформации при 
обработке стальных деталей, а малые деформации возникают у мартенсита и перлита.

Дислокации образуются на поверхности материала по мере того, как деталь 
подвергается процессу механической обработки. Они приводят к высокой плотности 
дефектов и можно сказать, что они очень эффективны для поверхностного упрочнения. 
Дислокации, при рассматриваемом виде ППД, достигают максимальной величины на 
поверхности материала. Плотность этих дислокаций уменьшается по мере увеличения 
расстояния от поверхности до глубины материала.

Существует несколько видов ППД, но особенно алмазное выглаживание отличается 
тем, что при деформации слой материала не снимается с поверхности детали. Материал 
упруго и пластически деформируется при взаимодействии с алмазом. Алмаз обладает 
наибольшей твердостью. Признано, что алмазной обработке можно подвергать 
практически все имеющиеся металлы и сплавы, склонные к пластической деформации. 
Необходимо учитывать, что для обработки закаленных материалов алмаз должен иметь 
небольшие значения радиусов сферы.

Отметим, что при усилиях Ry> 300 Н увеличивается глубина упрочняющего слоя, 
повышается микротвердость ниже лежащих слоев материала, однако, уменьшение 
микротвердости в верхнем тонком поверхностном слое происходит за счет уменьшения 
пластичности [1].
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Рис. 1. Схема при алмазном выглаживании поверхности детали: 1 -  алмаз; 2 -  
обрабатываемая поверхность; R -  радиус алмаза; ts -  шаг подачи; ю -  угловая скорость

детали [2].
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